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Gr^mdplatte ftlr ein Elek trowerkzeugr tind Verfahren zur Her- 
stellunq derselben 

Stand der Technik 

Die Erfindung geht aus von einer Grxmdplatte far ein Elek- 
trowerkzeug mit den gattungsbildenden Merkmalen des An- 
spruchs 1. 

Es sind Grundplatten ftlr handgeftthrte Kreis-, StichsSgen, 
Mauernut- und OberfrSsen bekannt. die als fiachiges Bauteil 
mit geringer BauhOhe ausgebildet sind. Diese dienen zvir FOh- 
rung des Elektrowerkzeugs auf einem WerkstUck. Prinzipiell 
gibt es drei Ausftlhrungsf ormen der Grundplatten. 

Zum Ersten sind Grundplatten bekannt, die aus Stahlblech als 
ein Stanz-Biegeteil ausgefOhrt sind. Sie weisen typischer- 
weise LSngssicken und einen umlaufenden Kragen auf, die zur 
ErhShung der Steifheit dienen, da die BlechstSrken lediglich 
zwischen 1,5 und 2,5 mm liegen. Solche Bauteile sind gOnstig 
herzustellen, da unter anderem technische Funktionen, wie 
Aufnahme eines' Parallelanschlags oder Drehpunkte far die 
Winkeleinstellung, durch Teile ermOglicht werden, die direkt 
aus dem Blech geformt werden kSnnen, ohne dass eine nach- 
tragliche Bearbeitung nOtig ist. DarOber hinaus kSnnen ver- 
bogene Grundplatten auch wieder zurackgebogen werden. Aller- 
dings haben solche Grundplatten den Nachteil, dass sie ein 
hohes Gewicht haben. 



Zum Zweiten sind Stanzteile aus Leichtmetall bekannt, die 
keinen umlaufenden Kragen haben. Um eine ausreichende Stei- 
figkeit zu erzielen, werden Blechdicken von 5 bis 6 min ver- 
wendet. Zur Herstellung der technischen Funktionen werden 
allerdings Aufbauten benOtigt. Eine solche Grundplatte kann 
bei einer Verbiegung ebenfalls zurtickgebogen werden und 
weist ein geringes Gewicht auf . Allerdings ist eine solche 
Grundplatte teuer in der Herstellung, da aie lait Aufbauten 
besttickt werden muss. 

Zum Dritten sind Gussteile aus Leichtmetall-Legierungen be- 
kannt, die zwar ein sehr geringes Gewicht und eine hohe 
Steifigkeit aufweisen. Allerdings ist die Herstellung dieser 
Grundplatten mit sehr hohen Kosten verbunden, da sie nachbe- 
arbeitet werden mttssen. Dartiber hinaus neigen solche 
Gussteile bei einer Schlagbelastung ztim Brechen. 

Vorteile der Erfindung 

Eine erfindungsgemSEe Grundplatte ftir ein Elektrowerkzeug 
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 hat dem gegenaber den 
Vorteii; dass durch die Verwendung eines Blechs aus 
Leichtmetall und eine einsttickige Ausbildung der Grund- 
platte eine gtinstige Fertigung erzielt werden kann, wobei 
die Grundplatte nur ein geringes Gewicht bei einer hohen 
Steifigkeit aufweist sowie bei einer Verbiegung wieder zu- 
rtickgebogen werden kann und dartiber hinaus bei einer 
Schlagbelastung nicht bricht. Erf indungsgemSfi wird eine 
solche Grundplatte durch ein Stanz-Biege-Verfahren herge- 
stellt. 

Dadurch, dass die Materials tar ke des Blechs kleiner als " 
4 mm., insbesondere 3 mm, ist, wird eine besonders leichte 
und trotzdem eine ausreichende Steifigkeit aufweisende 



Grundplatte erhalten. Besonders vorteilhaft ist es dabei, 
ein Blech aus einer Aluminiumlegiervmg zu verwenden. 

Dadurch, dass zumindest ein Versteifungselement als ein um- 
laufender Kragen ausgebildet ist, wird eine Grundplatte mit 
besonders hoher Steifigkeit bei einem geringen Gewicht er- 
halten. Eine besonders gute Steifigkeit erhait man dabei, 
wenn der umlaufende Kragen mindestens eine Htthe der zweifa- 
chen Materialstarke des Blechs aufweist. 

Dadurch, dass zumindest ein VersteifTingselement als eine 
Quer-, Diagonal- oder LSngssicke ausgebildet ist, wird die 
Steifigkeit der Grundplatte noch weiter erhdht. 

Durch eine einstttckige Ausbildung von Warzen und einen Ge- 
windedom zur Ftihrung und Positionierung eines Parallelan- 
schlags, der einsttickig mit der Grundplatte ausgeftihrt ist, 
sind keine Aufbauten auf der Grundplatte zur Anbringung ei- 
nes parallelen Anschlags nStig. Bei einer einsttickigen Aus- 
bildung von Verbindungselementen filr eine Winkelverstellung 
eines SSgeblattes mit der Grundplatte sind ebenfalls keine 
zusatzlichen Aufbauten far die Verschwenkung der Schnittebe- 
ne no tig. Durch eine einsttickige Ausbildung eines Ftihrungs- 
kanals mit der Grundplatte kann das Elektrowerkzeug auf eine 
FOhrungsschiene aufgesetzt werden, ohne dass Aufbauten zur 
Realisierung nStig sind. Durch die drei vorgenannten Mafinah- 
men wird jeweils eine Reduzierung der Hers tellungskos ten der 
Grundplatte erzielt, was insbesondere bei einer Kombination 
der drei MaSnahmen zu einem erheblichen Sparpotenzial fUhrt. 

Dadurch, dass die Verbindungselemente Bohrungen aufweisen, 
durch die eine Drehachse far die Winkelverstellung eines sa- 
geblattes definiert wird, sind schon die Elemente einstttckig 
an der Grundplatte angebracht, die ndtig sind, um den Winkel 
eines Sageblattes andern zu kannen, ohne dass weitere Auf- 



bauten benStigt wQrden. Somit ist eine kostengtinstige Her- 
stellung der Grundplatte gegeben. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind 
Gegenstand der Unteransprtlche , 

Zeichnungen 

Ein Ausftihrungsbeispiel der Erfindung ist in der nachste- 
henden Beschreibung an Hand der zugehorigen Zeichnung n&- 
her erlautert. 

Die FigTiren zeigen: 

Figur 1 eine rSumliche Darstellung einer HandkreissSge, 

Figur 2 Draufsicht auf eine erf indungsgemaSe Grundplatte 
(um 180 ° gegentiber der in Fig. 1 gedreht) und 

Figur 3 eine raumliche Darstellung der in Fig. 2 darge- 
stellten erf indungsgema£en Grundplatte. 

In Figur 1 ist ein Elektrowerkzeug 13 in Form einer hand- 
geftlhrten KreiasSge dargestellt. Das Elektrowerkzeug 13 
weist eine erf indungsgemaSe Grundplatte 1 auf, auf der ein 
Motor in einem Motorgehause 3 befestigt ist. Der Motor 
treibt ein sageblatt 19 an, das unter einer Schutzhaube 2 
angeordnet ist. Das Elektrowerkzeug 13 wird mittels eines 
Handgriffs 4 bewegt. An der Grundplatte 1 ist ein ver- 
stellbarer Parallelanschlag 5 angeordnet. Das sageblatt 19 
ist so mit der Grundplatte 1 verbunden, dass es zwischen 
einer zur Grundplatte 1 senkrechten Ebene und einer um ei- 
nen Winkel verschwenkten sageebene bewegt werden kann. Da- 
zu ist an der Grundplatte 1 ein Verbindungselement 18 an- 
geordnet, welches eine Bohrung 11 zur Aufnahme der Schwen- 



kachse (nicht dargestellt) und eine Schwenkkulisse 16 auf- 
weist. In der Schwenkkulisse 16 wird ein mit dem SSgebl^tt 
19 mittelbar verbundener Stift geftlhrt, der in seiner Po- 
sition innerhalb der Sfchwenkkulisse 16 mittels einer FlU- 
gelschraube 20 festgelegt werden kann. Der vorgenannte 
Aufbau des Elektrowerkzeugs 13 ist prinzipiell aus dem 
Stand der Technik bekannt. 

Die erfindungsgemaSen Merkmale der Grundplatte 1 sind am 
besten anhand der Figuren 2 und 3 zu erkennen und werden 
im Folgenden beschrieben. 

Die Grundplatte 1 ist einstiickig aus einem Blech aus 
Leichtmetall mittels eines Stanz-Biege-Verf ahrens herge- 
stellt. Anders als bei einem Stanzverf ahren wird somit ei- 
ne dreidimensionale Form der Grundplatte 1 erreicht. Die 
dargestellte Grundplatte 1 besteht aus einer Aluminiumle- 
gierung mit einer Materialstarke " 15 von 3 mm. Kine solche 
Grundplatte 1 weist eine vergleichbare Biegef es tigkeit auf 
wie aus einem 2 mm dicken Stahlblech. Allerdings ist auf- 
grund der bedeutend geringeren Dichte der Aluminiumlegie- 
rung gegentlber derjenigen von Stahl - trotz der Material- 
star kenerhtthung - ca. eine Halbierung des Gewichts er- 
reicht worden. 

Die gute Steifigkeit der erf indungsgemfifien Grundplatie 1 
wird durch einen umlaufenden Kragen 6 erreicht. Der umlau- 
fende Kragen 6 weist eine H6he 17 auf, die bei gut dem 
zweifachen der Materialstarke 15 des Blechs liegt. sie be- 
tragt ca. 6,5 mm an der Innenseite und 9 mm an der Aufien- 
seite. zur weiteren Erhtthung der Steifigkeit der Grund- 
platte 1 sind parallel zur Ausrichtung des sageblatts 19 
zwei Langssicken 7 ausgebildet. Dadurch wird eine Steifig- 
keit erreicht, die im Bereich von altemativen Ausftih- 
rungsformen liegt. 



Dartiber hinaus wird die Steifigkeit noch durch einen wei- 
teren Kragen 21 erhoht, der eine Ausnehmiong 22 fttr das sa- 
geblatt 19 begrenzt. 

Zur Aufnahme einer Vorrichtung, die das SSgeblatt 19 
ftthrt, sind zwei Verbindvmgselemente 18 einstUckig an der 
Grundplatte 1 ausgebildet. Diese stehen beide senkrecht 
tlber die Ebene der Griindplatte 1 heraus. Eine der beiden 
Verbindungselemente 18 ist ein Teil des weiteren Kragens 
21, das andere Verbindungs element 18 ist ein Teil des um- 
laufenden Kragens 6. Jedes der beiden Verbindtmgselemente 
18 weist eine Bohrung 11 auf, in der die Schwenkachse ge- 
lagert ist, die mittelbar mit dem Sageblatt 19 verbunden 
ist und die Schnittebene der KreissSge festlegt. An dem 
Verbindungselement 18, welches ein Teil des umlaufenden 
Kragen 6 ist, ist neben der Bohrung 11 noch eine Schwenk- 
kulisse 16 ausgebildet, deren Funktion schon oben anhand 
der Fig. 1 ausgeftihrt wurde. 

Der umlaufende Kragen 6 ist an seinen LSngsseiten, das be- 
deutet parallel zum Sageblatt 19, jeweils als eine An- 
schlagfiache 12 ausgebildet. Dadurch ist es in einfacher 
Art und Weise mtSglich, das Elektrowerkzeug 13 entlang ei- 
ner Latte Oder eines ahnlichen geraden Gegenstandes zu 
ftthren. 



Um den Parallelanschlag 5 an der Grundplatte 1 in unter- 
schiedlichen Positionen festlegen zu kfinnen, ist ein Ge- 
windedom 9 vorhanden, der eine FlUgelschraube (nicht ge- 
zeigt) aufnimmt und den Parallelanschlag in seiner Positi- 
on festklemmt. Um eine saubere parallele Ftlhrung des Par- 
allelanschlags 5 zu erreichen, sind an der Grundplatte 1 
mehrere Warzen 8 ausgebildet. Sowohl der Gewindedom 9 als 



auch die Warzen 8 sind hierbei einsttickig mit der Grund- 
platte 1 ausgebildet. 

Zur Verbindung der Grundplatte 1 mit dem Gehrungswinkel 23 
ist eine Reihe von Anbindungselementen 14 einsttickig in 
der Grundplatte 1 ausgebildet. Die prinzipielle Verbindung 
der Grundplatte 1 mit dem Gehrungswinkel 23 ist aus dem 
Stand der Technik wohl bekannt und wird im Weiteren nicht 
naher beschrieben, da sie nicht erf indungswesentlich ist. 

Die obigen Ausftihrungen zur Material starke 15 des Blechs 
und der H5he 17 des umlaufenden Kragens 6 sind lediglich 
exemplarisch. Fttr den Fachmann ist klar, dass auch andere 
Werte Verwendung finden kOnnen, ohne dass der Erfindungs- 
gedanke darauf nicht mehr anzuwenden wSre. 

Zusammenfassend kann gesagt werden, dass durch die erfin- 
dungsgemaSe Grundplatte 1, die erf indungsgemaS durch ein 
Stanz-Biege-Verfahren hergestellt wird, die Vorteile der 
bekannten Grundplattenausf tihrungen, nSmlich als Stanz- 
Biegeteil aus Stahlblech, als Stanzteil aus Leichtmetall 
und als Gussteil aus einer Leichtmetall-Legierung, erzielt 
werden, ohne die Nachteile der drei genannten Telle zu 
tibernehmen . 

Gegenttber dem Stanz-Biegeteil aus Stahlblech weist die er- 
findungsgemaSe Grundplatte 1 ein deutlich reduziertes Ge- 
wicht bei vergleichbarer Steifigkeit auf . 

Gegenttber den Stanzteilen, die aufgrund des Stanzprozesses 
lediglich zweidimensional gestaltet werden kOnnen, weist 
die erfindungsgemaiSe Grundplatte 1 eine deutlich geringere 
Materialstarke 15 auf. im vorliegenden Pall liegt die Ma- 
terialstarke 15 bei 3 mm, wohingegen ftir Stanzteile typi- 
scherweise Materialstarken 15 grSfier 5 mm nOtig sind. Die- 



se grofie Materialstarke 15 ist nOtig, um die seitliche An- 
schlagfiache 12, die hier durch den vimlaufenden Kragen 6 
gegeben ist, zu erhalten. Bei dem Stanzteil ist die HQ- 
he 17 der Anschlagfiache gleich der Materialstarke 15. 
Dartiber hinaus ist es bei den bekannten Stanzteilen nOtig, 
zusatzliche Aufbauten ftlr die Aufnahmegeometrie des Paral- 
lelanschlags 5 aowie ftlr die Winkelverstellung des sage- 
blattes 19 vorzusehen. Dies ftthrt zuin Einen zu einem gra- 
Seren Materialverbrauch und somit hOherem Gewicht und zum 
Anderen zu einer mit hOheren Kosten verbundenen Fertigung 
des Stanzteils. Die erf indungsgemaSe Grundplatte 1 aus ei- 
ner Leichtmetall-Legierung, die mittels des Stanz-Biege- 
Verfahrens hergestellt wurde> ist dagegen mit Ausstei- 
fungs element en, die nicht die gesamte Grundplatte 1 mit 
einer hdheren Materialstarke 15 erforderlich machen, aus- 
gestattet. Auch die seitlichen Anschlagf lachen 12 kOnnen 
unabhangig von der Materialstarke 15 auf- die gewtinschte 
HShe 17 eingestellt werden. Die notwendige Materialstarke 
15 kann somit bei gleicher Funktionalitat gegeniiber den 
Stanzteilen reduziert werden, woraus sich eine Gewichts- 
und Kostenersparnis ergibt. 

Zwar kann ein Leichtmetallgussteile als Grundplatte ver- 
wendet werden, das eine Aufnahmegeometrie ftir den Paralle- 
lanschlag aufweist, allerdings ist hierftir eine spanende 
Nacharbeit des Gussteils notwendig. Demnach ist eine er- 
findungsgemaSe Grundplatte 1, die nach dem Stanz-Biege- 
Verfahren hergestellt wurde preiswerter, da keine nach- 
tragliche Bearbeitung notwendig ist. Dartiber hinaus hat 
die erfindungsgemaSe Grundplatte 1 gegentiber einem 
Gussteil den Vorteil, dass sie eine hahere Duktilitat auf- 
weist. Ein gegossenes Metall ist sprader als ein ftlr Um- 
formprozesse geeignetes Metall. Bei Schlagbeanspruchung 
bedeutet dies, dass das Gussteil deutlich leichter bricht 
als ein aus einem gewalzten Blech hergestelltes Teil. Die 



erfindungsgemaSe Grundplatte 1 kann nach einem Sturz und 
einer Verbiegung wieder zurtickgebogen werden und ist wei- 
terhin verwendiongsf ahig . Dem gegentiber neigt ein Gussteil 
beim Herunt erf alien zum Brechen. Die durch das Leichtme- 
tallgussteil erzielte Reduktion des Gewichts wird durch 
eine erf indungsgemSEe Grundplatte 1 ebenso erreicht, so 
dass das Gussteil gegeniiber dieser keinen Vorteil besitzt. 



Ansprtiche 



1. Grundplatte (1) fUr ein Elektrowerkzeug (13), insbeson- 
dere fiir handgefahrte Kreissagen, Stichsagen, Mauernut- 
und Oberfrasen, aus einem Blech, mit aus der Ebene des 
Blechs herausragenden Versteifungselementen, wovon minde- 
stens eines als seitliche Anschlagf lache (12) ausgebildet 
ist, und mit aus der Ebene des Blechs herausragenden An- 
bindungselementen (14), zur Befestigung der Grundplatte 
(1) an dem Gehrungswinkel (23), dadurch gekennzeichnet, 
dass das Blech aus Leichtmetall besteht und die gesamte 
Grundplatte (1) einsttickig ausgebildet' ist . 

2. Grundplatte (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Materialstarke (15) des Blechs kleiner als 4 mm, 
insbesondere 3 mm, ist. 

3. Grundplatte (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Blech aus einer Leichtmetalllegierung, 
insbesondere aus einer Aluminium- oder Magnesiumlegierung, 
besteht. 

4. Grundplatte (1) nach einem der vorstehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein Versteifungsele- 
ment (6, 7) als ein umlaufender Kragen (6) ausgebildet ist. 

5. Grundplatte (1) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass der umlaufende Kragen (6) mindestens eine HOhe (17) 
der zweifachen Materialstarke (15) des Blechs hat. 

6. Grundplatte (1) nach einem der vorstehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein Versteifungsele- 
ment (6, 7) als eine Quer-, Diagonal- oder Langssicke (7) 
ausgebildet ist. 



7. Grundplatte (1) nach einem der vorstehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass Warzen (8) und ein Gewinde- 
dom (9) zur FOhrung und Positionierung eines Parallelan- 
schlags (5) und/oder Verbindungselemente (18) far eine Win- 
kelverstellimg und/oder ein Ftihrungskanal (10) einstackig 
mit der Grundplatte (1). ausgebildet sind. 

8. Grundplatte (1) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Verbindungselemente (18) Bohrungen (11) aufweisen, 
durch die eine Drehachse fUr die Winkelverstellung eines sa- 
geblattes (19) definiert wird. 

9. Verfahren zur Herstellung einer Grundplatte (1) nach ei- 
nem der vorstehenden Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
es sich um ein Stanz-Biege-Verf ahren handelt- 
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Grundplatte ftlr ein Elektrowe r kzeuq und Verfahren zur Her- 
atellunq derselben 

Zusammenfassung : 

Bei einer Grundplatte (1) fUr ein Elektrowerkzeug (13), 
insbesondere ftir handgeftihrte Kreissagen, StichsSgen und 
Oberfrasen, aus einem Blech, mit aus der Ebene des Blechs 
herausragenden Versteif ungselementen, wovon mindestens ei- 
nes als seitliche Anschlagf lache (12) ausgebildet ist, und 
mit aus der Ebene des Blechs herausragenden Anbindungsele- 
menten (14), zur Befestigung der Grundplatte (1) an dem 
Gehrungswinkel (23), wird eine gOnstigere Fertigung bei 
geringerem Gewicht und hoherer Steifigkeit bei gleichzei- 
tiger geringerer Bruchgefahr dadurch erreicht, dass das 
Blech aus Leichtmetall besteht und die gesamte Grundplatte 
(1) einstttckig ausgebildet ist. Erf indungsgemaS ist vorge- 
sehen, dass eine solche Grundplatte (1) durch ein Stanz- 
Biege-Verfahren hergestellt wird. 



R. 306240 



Bezugszeichenliste 



1 


Grundplatte 


2 


Schutzhaube 


3 


Motorgehause 


4 


Handgriff 


5 


Parallelanschlag 


6 


timlauf ender Kragen 


7 


Langs si eke 


8 


Warze 


9 


Gewindedom 


10 


Ftihrungskanal 


11 


Bohrung 


12 


Anschlagf lache 


13 


Elektrowerkzeug 


14 


Anbindung s e 1 emen t 


15 


Mater ialstarke 


16 


S c hwenkku 1 i s s e 


17 


H5he des xxmlauf enden Kragens 


18 


Verb i ndimg s e 1 emen t 


19 


Sageblatt 


20 


Flage 1 s chraube 


21 


weiterer Kragen 


22 


Ausnehiaung 


23 


Gehrungswinke 1 



1/3 



K. 306240 




31876. BOS. pgggoE 



^ R. 306240 

2/3 




9 



^lfl7fi one DQQOnC 




31676.B0S.P999DE 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SffiES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

□TlINES or MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: ] ] 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



